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РЕФЕРАТ 
 
Выпускная квалификационная работа содержит 49 листов 
машинописного текста, 3 рисунка, 23 использованный источник, 1 
приложение.  
Перечень ключевых слов, которые в наибольшей мере характеризуют 
ее содержание: СИСТЕМА МЕНЕДЖМЕНТА КАЧЕСТВА, ПРОЦЕССНЫЙ 
ПОДХОД, ДОКУМЕНТИРОВАНИЕ ПРОЦЕДУРЫ, ВНЕДРЕНИЕ. 
Целью выпускной квалификационной работы является разработка и 
внедрение документированной процедуры «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства» для ООО 
«Уральский дизель-моторный завод». 
Объект разработки – процедура идентификации и прослеживаемости 
продукции в процессе производства. 
В дипломной работе разработана документированная процедура и 
разработан план внедрения ДП в производство. 
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ОБОЗНАЧЕНИЯ И СОКРАЩЕНИЯ  
 
БТК – бюро технического контроля; 
ДП – документированная процедура; 
КД – конструкторская документация; 
ОГМет – отдел главного металлурга; 
ОГМетр – отдел главного метролога; 
ОГТ – отдел главного технолога; 
ОМТС – отдел материально-технического снабжения; 
ООО – общество с ограниченной ответственностью; 
Опр – отдел продаж; 
ОТК – отдел технического контроля; 
ОУК – отдел управления качеством; 
СКБм – специальное конструкторское бюро моторостроения; 
СМК – система менеджмента качества; 
ТТ – технические требования; 
ТУ – технические условия. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 
Любое предприятие сталкивается с многочисленными проблемами, 
связанными с недостатком информации о том, что происходит с продуктом 
во время процесса производства. Из-за отсутствия достоверной и актуальной 
информации о том, на каком производственном этапе находится та или иная 
партия товара, какие материалы были использованы или должны быть 
использованы в ее производстве, возникают такие проблемы как нарушения 
технологии производства, сбои в планировании закупок сырья и, как 
следствие, либо остановки производства, либо затоваривание складов. Более 
того, отсутствие истории производства делает невозможным управление 
жизненным циклом продукции от этапа заказа до послепродажного сервиса, 
без чего уже совершенно немыслим конкурентный успех предприятий, 
выпускающих технически сложную продукцию.  
Эти проблемы напрямую влияют на себестоимость готовой продукции 
и на эффективность предприятия в целом, не говоря уже о том, что 
предприятие испытывает проблемы с лояльностью потребителей 
собственной продукции. Не случайно в международных стандартах 
менеджмента качества серии ИСО 9000 прослеживаемость является одним из 
ключевых требований и относится как к происхождению материалов и 
комплектующих частей, так и к истории обработки, распределению и 
местонахождению продукции после поставки. 
Также важным звеном СМК является контроль качества. Значение 
контроля заключается в том, что он позволяет вовремя выявить ошибки, 
чтобы затем исправить их с минимальными потерями, как временными так и 
финансовыми. 
Основная задача, которая стоит в современном мире перед 
предприятиями, которые хотят быть конкурентно-способными на рынке – это 
улучшение качества продукции при одновременном снижении затрат на её 
изготовление, за счёт внутренних резервов. 
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На предприятии ООО «Уральский дизель-моторный завод» система 
менеджмента качества построена на основании ИСО 9001. 
Как и на любом предприятие ООО «Уральский дизель-моторный 
завод» стремиться постоянно улучшать работу СМК. Для этого в течение 
года каждый процесс СМК должен быть подвержен внутреннему аудиту 
минимум один раз. Но система не идеальна, не всегда работает принцип 
внедрения. 
В связи с этим, цель выпускной квалификационной работы является 
разработка и внедрение документированной процедуры системы 
менеджмента качества «Идентификация и прослеживаемость продукции в 
процессе производства» на предприятии. 
Для достижения цели, необходимо решить следующие задачи: 
1. Провести анализ документации системы менеджмента качества на 
предприятии; 
2. Разработать документированную процедуру «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства»; 
3. Внедрить документированную процедуру в процесс производства 
предприятия. 
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1. ОБЩИЙ РАЗДЕЛ 
 
1.1. Краткая характеристика предприятия ООО «Уральский 
дизель-моторный завод» 
 
Предприятие ООО «Уральский дизель-моторный завод» (УДМЗ) 
является ведущим в российском машиностроении по выпуску различных 
типов дизелей и дизель-генераторов для комплектации судов, тепловозов, 
применения в малой энергетике. Предприятие образовано в 2003 году при 
разделении дизель-моторного комплекса ОАО «Турбомоторный завод». 
В Группу «Синара» завод вошел в 2008 году, в состав холдинга СТМ – 
в феврале 2010 года. 
 
Рисунок 1 – Логотип ООО «УДМЗ» 
 
Расположение предприятия:  
Свердловская область, г. Екатеринбург, ул. Фронтовых бригад, 18. 
 
 
Рисунок 2 – Реконструированное здание ООО «УДМЗ» 
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История дизелестроения на ООО УДМЗ начинается с 1941 года, когда 
на площадку Уральского Трубинного завода были эвакуированы дизель-
моторное производство Кировского завода г. Ленинград и Харьковский 
дизельный завод №75. Уже в октябре 1941 года был изготовлен первый 
дизель В2-34 для танка Т-34. 13 декабря моторное производство формируется 
в моторный завод № 76. 
В настоящее время Уральский дизель-моторный завод занимается 
проектирование, созданием и дальнейшим совершенствованием, а так же 
ремонтом и сервисным обслуживанием дизелей ДМ-21 мощностью от 1050 
до 2600 литров в секунду, а также дизель-генераторов на их базе. Также 
предприятие выпускает судовые автоматизированных дизель-генераторы 
мощностью от 630 до 1600 кВт. Отдельно стоит отметить и модификации 
дизелей для железнодорожной техники на базе двигателя 8ДМ21Л, а также 
турбокомпрессоры для наддува дизелей. При этом предприятие осуществляет 
весь спектр сервисного обслуживания и капитального ремонта производимой 
техники, в том числе дизель-генераторов. 
ООО УДМЗ динамично развивается за счет своих конкурентных 
преимуществ, к которым можно отнести: 
‒ сбалансированное взаимодействие инжиниринга и производста; 
‒ комплексный подход к решению проблемы заказчика – 
адаптивность производства; 
‒ производство изделий высокого качества на базе отечественных и 
зарубежных комплектующих; 
‒ постоянный вывод на рынок собственных новейших разработок; 
‒ собственная производственная база; 
‒ развитие сервисного обслуживания. 
Предприятие ООО «УДМЗ» имеет типичную организационную 
структуру предприятия, предприятием руководит генеральный директор. 
На предприятии работает высококвалифицированный коллектив 
конструкторов, технологов, рабочих. Труд конструкторов, технологов и 
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других категорий работников, в основном, компьютеризирован. Численность 
коллектива составляет порядка 700 человек. 
Предприятие  обеспечено полной инфраструктурой: 
‒ производственные здания и помещения; 
‒ оборудование; 
‒ связь; 
‒ корпоративная сеть и средства вычислительной техники; 
‒ дороги; 
‒ энергокоммуникации; 
‒ электротехническое оборудование. 
В 2007 году предприятие прошло сертификацию по ГОСТ Р ИСО 9001, 
в области сертификации: разработка, производство, обслуживание, надзор и 
ремонт продукции по классам ЕКПС 2815, 2950, 6115. В 2010-2013 годах 
прошло ресертификацию, которую проводили сотрудники ассоциации по 
сертификации «Русский Регистр» (рисунок 1). 
 
 
Рисунок 3 – Логотип ассоциации по сертификации «Русский Регистр» 
 
Ассоциация по сертификации «Русский Регистр» – крупнейшая 
международно-признанная российская сертификационная и экспертная 
организация. Независимость и объективность Русского Регистра, а также 
компетентность персонала подтверждена многочисленными национальными 
и зарубежными аккредитациями и положительным опытом более чем 15-ти 
летней деятельности. 
Русский Регистр начал свою деятельность по сертификации и оценке 
соответствия в 1993 году в рамках Российского морского регистра 
судоходства. В 2001 году, с целью выполнения международных требований, 
 10 
предъявляемых к органам по сертификации, был создан самостоятельный 
независимый орган – Ассоциация по сертификации «Русский Регистр». 
Клиентами ассоциации являются более 5000 организаций из России и 
еще 20 стран ближнего и дальнего зарубежья. 
«Русский Регистр» дает возможность клиентам получить комплексную 
услугу по сертификации, экспертизе и оценки соответствия различных 
аспектов, связанных с управлением, продукцией и персоналом. Большое 
количество международных, национальных и отраслевых аккредитаций, 
нотификаций и признаний позволяет клиентам быть уверенными в том, что 
сотрудничество с «Русским Регистром» позволит поставлять продукцию и 
услуги на любые рынки. 
 
1.2. Система менеджмента качества предприятия ООО «УДМЗ» 
 
Система менеджмента качества ООО «УДМЗ» распространяется на 
проектирование, изготовление, ремонт дизелей, автоматизированных дизель-
генераторов, турбокомпрессоров и их сервисное обслуживание. Предприятие 
не занимается утилизацией продукции. Основными потребителями 
продукции ООО «УДМЗ» являются крупные российские судостроительные 
корпорации и ОАО «Людиновский тепловозостроительный завод». 
Процессы менеджмента качества, относящиеся к области применения 
СМК, реализуются в подразделениях заместителя генерального директора по 
производству, главного инженера, заместителя генерального директора по 
качеству, заместителя генерального директора по коммерческим вопросам, 
заместителя генерального директора по персоналу, заместителя генерального 
директора по экономике и финансам, специально конструкторском бюро по 
моторостроению (СКБм). 
В состав службы заместителя генерального директора по качеству 
входят подразделения: Отдел управления качеством (ОУК), отдел 
технического контроля (ОТК), отдел главного метролога (ОГМет). 
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Система менеджмента качества ООО «УДМЗ» соответствует 
требованиям стандарта ГОСТ Р ИСО 9001 и представляет собой 
совокупность организационной структуры, процедуры, процессов и ресурсов, 
необходимых для управления качеством и обеспечения соответствия 
продукции установленным требования, отвечающим потребностям и 
ожиданиям потребителей. 
СМК распространяется на все этапы жизненного цикла продукции от 
первоначального определения потребностей рынка до удовлетворения 
установленных требований потребителя. 
Система менеджмента качества на ООО «УДМЗ» внедрена, 
документирована и поддерживается в рабочем состоянии выполнением 
требований документации СМК. 
Разработка документированной СМК – это разработка моделей 
процессов, отражающих: 
‒ структуру процессов; 
‒ ответственность за управление и реализацию процессов; 
‒ ресурсы и информацию для обеспечения выполнения процессов; 
‒ показатели и критерии оценки результативности процессов. 
Все процессы определены и идентифицированы в системе 
менеджмента качества предприятия. 
Для каждого процесса разработаны процедуры управления, показатели 
и критерии оценки результативности процессов, предусмотрено 
осуществление мониторинга, определены источники ресурсов (в том числе 
информационные) для их осуществления. 
Функционирование СМК, ее постоянное улучшение достигается 
выполнением требований документации СМК. Проведением анализа со 
стороны руководства и принимаемых руководителем решений по улучшению 
системы менеджмента качества, внедрением установленных записей, 
проведением внутренних проверок, выполнением корректирующих и 
предупреждающих действий. 
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Для выполнения отдельных процессов (обучение персонала, ремонт 
оборудования, изготовление и ремонт отдельных видов оснастки) 
привлекаются на договорной основе внешние организации. Выбор 
поставщиков услуг и контроль предоставленных услуг регламентированы 
документами СМК. 
На ООО УДМЗ процессы СМК классифицируются следующим 
образом: 
Б – базовые процессы (процессы жизненного цикла продукции), 
направленные непосредственно на создание продукции и непосредственно 
влияющие на удовлетворенность потребителей; 
М – процессы менеджмента определяют ответственность руководства 
за управление предприятием и СМК; 
О – обеспечивающие процессы, обеспечивают функционирование 
основных процессов и процессов менеджмента. 
Ответственность за осуществление процессов СМК представлена в 
матрице распределения ответственности и полномочий по процессам 
системы менеджмента качества. 
Ответственность распределена следующим образом: 
В – владелец процесса – несёт ответственность определение 
потребителей процесса, выявление их требований, установление целей 
процесса, обеспечение ресурсами, анализ процесса, его результативность и 
постоянное улучшение. 
Р – руководитель процесса – несёт ответственность за установление 
требований к порядку осуществления процесса, оперативное управление 
процессом, обеспечение его результативного функционирования, измерение, 
сбор данных о результативности процесса, осуществление корректирующих 
действий. 
Деятельность по процессам, взаимодействие между процессами 
(входы, выходы) описаны в картах процессов и описаниях этапов 
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выполнения соответствующих процессов (документированных процедурах 
инструкциях, приложениях СМК). 
Для осуществления мониторинга, измерения и анализа процессов 
определены критерии результативности процессов метод сбора и анализа 
полученных данных. 
Функционирование системы менеджмента качества поддерживается 
посредством внутренних аудитов, регистрации записей, выполнения 
корректирующих действий, проведения анализа со стороны высшего 
руководства. 
Требования к документации общие положения. 
Документация СМК ООО «УДМЗ» включает в себя документы пяти 
уровней: 
Первый уровень – Руководство по качеству, Политика и Цели в области 
качества. 
Второй уровень – Документированные процедуры СМК, Инструкции, 
Положения СМК. 
Третий уровень – Положения о подразделениях, должностные 
инструкции, конструкторская и технологическая документация, нормативно 
техническая документация и другие документы, необходимые для 
обеспечения функционирования СМК. 
Четвертый уровень – записи о качестве (отчеты, формы, протоколы, 
журналы, акты и т.д.). 
Пятый уровень – внешняя нормативная документация (Законы, 
Международные стандарты, ГОСТы, ГОСТ Р и т.д.). 
Документированная процедура (ДП) – это внутренний документ, 
который представляет собой текстовое описание каждого процесса так, как 
он реализуется в действительности, и включает следующие разделы: Цель, 
Область действия, Понятия и сокращения, Ответственность и полномочия, 
Порядок работы, Ссылки, Документированные формы. Главный принцип 
ДП: документ должен только напоминать персоналу как надо работать. 
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Инструкция – это документ более низкого уровня, в котором 
закреплены функциональные обязанности, права, ответственность 
сотрудников, занимающих определенную должность, и порядок работы в тех 
процессах, в которых они непосредственно участвуют. Инструкции 
устанавливают каким образом выполняются процессы, описывают простейшие 
операции, представлены в виде алгоритмов, текстовых описаний.. Находятся 
на рабочих местах у непосредственных исполнителей, четко определяют 
действия сотрудников. 
Документация системы менеджмента качества служит для адекватного 
описания процессов и их взаимодействия, обеспечения повторяемости 
процесса, оценки их результативности. Требования документов являются 
обязательными для выполнения персоналом всех подразделений ООО 
«УДМЗ», входящими в СМК. Документация ООО УДМЗ, необходимая для 
обеспечения функционирования СМК и её улучшения находится в 
управляемых условиях. 
Управление документацией предусматривает проведение следующих 
видов работ: 
– разработка, согласование, утверждение документации; 
– регистрация, введение в действие, распространение, учёт 
документации; 
– внесение изменений, пересмотр документации; 
– изъятие устаревших документов из мест их применения; 
– идентификация устаревших документов; 
– идентификация текущего статуса документа; 
– уничтожение отменённых документов; 
– хранение документов. 
Документооборот СМК является инструментом для функционирования 
и непрерывного улучшения  системы менеджмента качества. 
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Высшее руководство предприятия обеспечивает функционирование 
системы менеджмента качества, а также её развитие, постоянное улучшение 
и демонстрирует все это посредствам: 
– информирования персонала о важности выполнения политики и 
целей в области качества, требований потребителя, а так же иных 
законодательных требований; 
– разработки целей в области качества; 
– подготовки данных и проведения анализа СМК со стороны высшего 
руководства; 
– обеспечение необходимыми ресурсами. 
Выбор основных направлений улучшения деятельности предприятия 
основан на принципах менеджмента качества в соответствии с ГОСТ Р ИСО 
9001. 
Принципы менеджмента качества: 
– ориентация на потребителя; 
– лидерство; 
– вовлечение персонала; 
– процессный подход; 
– улучшения; 
– решения, основанные на фактах; 
– управление взаимоотношениями. 
С целью реализации политики в области качества, координации 
деятельности и проверки функционирования системы менеджмента качества 
в ООО «УДМЗ» создан Совет по качеству. 
Политика в области качества ООО «УДМЗ» относится к документам 
СМК первого уровня. Политика является составной частью общей стратегии 
развития предприятия и соответствует назначению для выпуска дизелей, 
автоматизированных дизель-генераторов и турбокомпрессоров. Политика 
является основой для разработки целей предприятия в области качества. 
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Для обеспечения понимания, внедрения и поддержания политики в 
области качества на всех уровнях она доводится до всех работников ООО 
«УДМЗ». Текст политики размещен в подразделениях на видных местах. Для 
реализации политики и целей в области качества и развития СМК в службах 
планируются и разрабатываются мероприятия, направленные на достижение 
поставленных целей. 
С периодичностью не реже одного раза в годна основе стратегии 
развития предприятия и политики в области качества высшее руководство 
ООО «УДМЗ» устанавливает цели в области качества предприятия. 
Цели в области качества предприятия документируются и управляются 
заместителем генерального директора по качеству. 
Цели реализуются посредством выполнения планов на всех этапах 
формирования качества продукции, а также выполнения требований 
документов системы менеджмента качества. 
На предприятии проводится оперативный и плановый мониторинг 
достижения установленных целей. Оперативный контроль осуществляется 
руководителями подразделений, плановый контроль осуществляется в ходе 
проведения плановых аудитов Советом по качеству, при анализе СМК со 
стороны высшего руководства. 
 
1.3. Система контроля качества на предприятии ООО «Уральский 
дизель-моторный завод» 
 
На всех этапах создания продукции, а также при ее эксплуатации 
необходимым элементом управления качества является контроль. Контроль 
не только необходим для достоверной оценки результатов деятельности 
предприятий и его подразделений, но также служит основным 
информативным источником, используемым для принятия решений о 
необходимости и степени корректировки системы управления качеством 
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продукции. Для выпуска качественной продукции на предприятии ООО 
«УДМЗ» существует отдел технического контроля. 
Система техническою контроля (объекты контроля, контрольные 
операции, их последовательность, техническое оснащение, режимы, методы, 
средства механизации и автоматизации), являющаяся неотъемлемой частью 
производственного процесса, разрабатывается одновременно с 
проектированием технологии изготовления технических устройств службой 
главного технолога предприятия либо соответствующими проектно-
технологическими организациями при участии отдела технического контроля 
(ОТК). 
Технический контроль – это проверка соответствия продукции или 
процесса, от которого зависит ее качество, установленным требованиям. На 
стадии разработки продукции технический контроль заключается в проверке 
соответствия опытного образца техническому заданию, технической 
документации, правилам оформления, изложенным в ЕСКД; на стадии 
изготовления он охватывает качество, комплектность, упаковку, маркировку, 
количество предъявляемой продукции, ход производственных процессов; на 
стадии эксплуатации состоит в проверке соблюдения требований 
эксплуатационной и ремонтной документации. 
Требования к качеству продукции устанавливаются и фиксируются в 
нормативных и нормативно-технических документах: национальных, 
отраслевых стандартах и стандарты организаций (во внешних), чертежах, 
технологической документации, разработанной на предприятии 
(внутренних). 
Качество продукции зависит от стабильности процесса её 
изготовления. Чем большую вариабельность имеет процесс изготовления 
продукции, тем более высокий процент несоответствий будет на выходе 
процесса. Выявляя и устраняя причины вариабельности процессов 
изготовления продукции, делаем процесс изготовления более стабильным, а 
значит более управляемым.  
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Отклонения качества от установленных требований чрезвычайно 
разнообразны и обусловлены как условиями внешнего характера, так и 
внутренними факторами: нарушениями правил эксплуатации, ошибками 
разработчиков и изготовителей, нарушениями производственной 
дисциплины, дефектами оборудования, с помощью которого изготавливается 
продукция и т.д. 
Главным инструментом контроля качества продукции на производстве 
является прослеживаемость. Она позволяет определить на каком этапе 
процесса производства произошел тот или иной сбой. 
Порядок идентификации сырья, полуфабрикатов, материалов, готовой 
продукции, заготовок установлен и соблюдается на всех стадиях жизненного 
цикла продукции. 
Обозначение продукции ведутся и контролируются согласно 
соответствующим инструкциям, также требования к идентификации 
поступающих сырья, полуфабрикатов, материалов, заготовок установлены 
инструкцией. 
Готовая продукция, произведённая на УДМЗ, идентифицируется 
заводским номером и другими данными, определенными конструкторской 
документацией. 
За обеспечение идентификации поступающих сырья, полуфабрикатов, 
материалов, заготовок ответственность несет заместитель генерального 
директора по коммерческим вопросам. 
Главный инженер отвечает за разработку и выдачу в производство 
документов по нанесению маркировки. 
Заместитель генерального директора по производству отвечает за: 
− обеспечение сохранности идентификации материалов, 
полуфабрикатов, находящихся в производстве; 
− обеспечение идентификации деталей узлов, как в процессе 
производства, так и готовой продукции согласно КД; 
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− правильность маркировки готовой и подготовленной к отправке 
продукции. 
Начальник ОТК несёт ответственность за нанесение маркировки о 
статусе продукции согласно КД. 
 
1.4. Анализ причин брака и предложения по разработке 
мероприятий устранения брака 
 
Любое предприятие сталкивается с многочисленными проблемами. 
Одной из таких проблем является брак продукции в процессе производства, 
связанный с недостатком информации о том, что происходит с продуктом во 
время процесса производства. Из-за отсутствия достоверной и актуальной 
информации о том, на каком производственном этапе находится та или иная 
партия товара, какие материалы были использованы или должны быть 
использованы в ее производстве, возникают такие проблемы как нарушения 
технологии производства, сбои в планировании закупок сырья и, как 
следствие, либо остановки производства, либо затоваривание складов. Более 
того, отсутствие истории производства делает невозможным управление 
жизненным циклом продукции от этапа заказа до послепродажного сервиса, 
без чего уже совершенно немыслим конкурентный успех предприятий, 
выпускающих технически сложную продукцию. 
Эти проблемы напрямую влияют на себестоимость готовой продукции 
и на эффективность предприятия в целом, не говоря уже о том, что 
предприятие испытывает проблемы с лояльностью потребителей 
собственной продукции. Не случайно в международных стандартах 
менеджмента качества серии ИСО 9000 прослеживаемость является одним из 
ключевых требований и относится как к происхождению материалов и 
комплектующих частей, так и к истории обработки, распределению и 
местонахождению продукции после поставки. Чтобы в какой то степени 
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избежать некоторого процента брака следует ввести на предприятии систему 
прослеживаемости (идентификации). 
Конечно, в том или ином виде требования и методологии 
прослеживаемости реализуются на любом производстве. Система 
прослеживаемости, как элемент управления производством повсеместно 
распространенная и не является новинкой для предприятий. Однако далеко 
не всем удается этот элемент формального соответствия стандарту 
менеджмента системы качества в реальный инструмент в конкурентной 
борьбе. 
Система прослеживаемости является дальнейшим развитием 
традиционного производственного учета «по факту» в сторону управления 
процессом производства и нацелена на недопущение производственных 
рисков, например, использования в производстве материалов, не 
соответствующих технологии, нарушению технологического цикла, 
отсутствию необходимого количества или избыток необходимых в 
производстве материалов и комплектующих и тому подобных сбоев, 
приводящих в итоге к потере эффективности и появлению у заказчиков 
продукции, не соответствующих стандартам. 
Система прослеживаемости представляет собой комплекс из трех 
ключевых компонентов: 
– методологии идентификации  и прослеживаемости, являющимся 
стандартами предприятия в области менеджмента качества, 
– программных средств, реализующих сбор, хранение и обработку 
данных о процессе производства, 
– аппаратных средств идентификации и сбора данных, позволяющих 
точно идентифицировать сырье, комплектующие, полуфабрикаты и готовые 
изделия в ручном, полуавтоматическом и автоматическом режиме. 
С помощью системы можно избежать множества затрат, сократить 
временные и финансовые издержки и повысить эффективность производства, 
отслеживать движение, местонахождение и состояние производимой 
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продукции на всех стадиях производства, обработки и распределения. 
Налаженная система прослеживаемости позволяет исключить возможность 
реализации продукции без проведения установленных контрольных 
процедур и необходимых технологических операций, а также продукции с 
браком. 
 
1.5. Постановка задачи 
 
На предприятии ООО «УДМЗ» система менеджмента качества 
построена на основании ISO 9001. 
Во второй половине 2016 года предприятие планирует проходить 
ресертификацию СМК на соответствие требованиям ГОСТ Р ИСО 9001:2015. 
Для успешного и эффективного прохождения ресертификационного аудита 
все документированные процедуры будут обновлены и актуализированы. 
В ходе выполнения выпускной квалификационной работы необходимо 
решить следующие задачи: 
1. Проанализировать изменения в техническом законодательстве 
страны и актуальности национальных и международных стандартов. 
2. Разработать документированную процедуру по управлению 
несоответствующей продукцией. 
3. Разработать план внедрения ДП в производство. 
4. Внедрить документированную процедуру в производство. 
5. Ознакомить специалистов организации, которые непосредственно и 
косвенно будут работать с разработанной документированной процедурой. 
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2. ОБЗОР И АНАЛИЗ ДЕЙСТВУЮЩИХ НОРМАТИВНО-
ТЕХНИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ 
 
Система менеджмента качества предприятия ООО «Уральский дизель- 
моторный завод» сертифицирована в соответствии требованиям ГОСТ Р 
ИСО 9001:2008. Данный стандарт направлен на применение «процессного 
подхода» при разработке, внедрении и улучшении результативности СМК 
качества в целях повышения удовлетворенности потребителей путём 
выполнения их требований. 
Преимущество процессного подхода состоит в непрерывности 
управления, которое он обеспечивает на стыке определенных процессов в 
рамках их системы, а также при их комбинации и взаимодействии. 
При применении в СМК такой подход подчеркивает важность: 
− понимания и выполнения требований; 
− необходимости рассмотрения процессов с точки зрения 
добавляемой ими ценности; 
− достижения запланированных результатов выполнения процессов и 
обеспечения их результативности; 
постоянного улучшения процессов, основанного на объективном 
измерении. 
В 2016 г. предприятие ООО «УДМЗ» готовится к ресертификации по 
новому стандарту ГОСТ Р ИСО 9001 версии 2015, который также направлен 
на применение «процессного подхода» при разработке, внедрении и 
улучшении результативности системы менеджмента качества в целях 
повышения удовлетворенности потребителей путем выполнения их 
требований. 
Этот подход позволяет организации управлять взаимосвязями и 
взаимозависимостями между процессами системы, так что общие результаты 
деятельности организации могут быть улучшены. 
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Процессный подход включает в себя систематическое определение и 
менеджмент процессов и их взаимодействия таким образом, чтобы достигать 
намеченных результатов в соответствии с политикой в области качества и 
стратегическим направлением организации. Менеджмент процессов и 
системы как единого целого может достигаться при использовании цикла 
PDCA («Планируй – Делай – Проверяй – Действуй») совместно с особым 
вниманием к риск-ориентированному мышлению, нацеленных на 
использование возможностей и предотвращение нежелательных результатов. 
Проект документированной процедуры организации ООО «УДМЗ» 
«Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе производства» 
разработан в соответствии со следующими нормативными документами:  
ГОСТ Р ИСО 9001-2015. Системы менеджмента качества. Требования. 
Пункт 8.5.2 Идентификация и прослеживаемость 
Организация должна использовать соответствующие средства для 
идентификации результатов процессов в тех случаях, когда это необходимо для 
обеспечения соответствия продуктов и услуг.  
Организация должна в течение всего производства идентифицировать 
статус результатов процессов с учетом требований к мониторингу и 
измерениям.  
Организация должна управлять уникальной идентификацией 
результатов процессов в тех случаях, когда прослеживаемость является 
требованием, и сохранять документированную информацию, необходимую 
для обеспечения прослеживаемости. 
СМК.ДП-8.3-01-2009 «Управление несоответствующей продукцией» 
Пункт 6.2. Идентификация и изоляция несоответствующей продукции 
Подпункт 6.2.1. Вся забракованная в течение смены на участке цеха 
продукция обязательно маркируется (наносится красная краска, клеймится 
либо клеится бирка с пометкой) и помещается в цеховой изолятор брака. В 
изоляторе брака прием и извлечение несоответствующей продукции 
регистрируется контролером в журнале учёта. 
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И-7.5-04-2009 «Порядок приема, учета, хранения и отгрузки готовой 
продукции». 
Пункт 5.2. Прием и учёт готовой продукции 
Подпункт 5.2.1. Приём продукции на склад готовой продукции ОПр 
осуществляется на основании сдаточной или накладной. 
Подпункт 5.2.2. Представитель ОТК, присутствующий при приемке 
продукции, проверяет: 
– наличие комплекта документации (паспорта изделия, сертификата 
качества); 
– соответствие количества сдаваемых деталей или изделий указанному 
в сопроводительных документах 
– внешним осмотром соответствии продукции установленным 
требованиям; 
– наличие и правильность идентификации продукции (маркировки, 
клейма, бирки). 
И-7.4-02-2011 «Входной контроль поступающих материалов и 
комплектующих изделий». 
Пункт 6.4.1. При внешнем осмотре комплектующих изделий 
проверяется: 
– наличие и качество транспортной упаковки, маркировки 
(целостность, герметичность); 
– целостность тары, окантовки, пломбировки, клеймения, покрытия. 
Пункт 6.4.2. При контроле сопроводительной документации 
проверяется: 
– соответствие обозначения заводского номера изделия, указанного в 
сопроводительной документации (паспорте, формулярах); 
– наличие необходимых подписей и дат. 
ГОСТ Р ИСО 9000–2015 «Система менеджмента качества. Основные 
положения и словарь», описывает основные положения систем менеджмента 
качества и устанавливает терминологию для систем менеджмента качества. 
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3. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К РАЗРАБОТКЕ 
ДОКУМЕНТИРОВАННОЙ ПРОЦЕДУРЫ 
 
Характер и степень документированности СМК должны отвечать 
законодательным и другим обязательным требованиям, потребностям и 
ожиданиям потребителей и других заинтересованных сторон, а также 
устраивать организацию. 
Исходя из целей и задач документирования, можно сформулировать 
следующие принципы, положенные в основу создаваемой на предприятии 
документации системы качества: 
1. Документация должна быть системной, т.е. определенным образом 
структурированной, с четкими внутренними связями между элементами 
системы качества. 
2. Документация должна быть комплексной, т.е. охватывать все 
аспекты деятельности в системе качества, в том числе организационные, 
экономические, технические, правовые, социально-психологические, 
методические. 
3. Документация должна быть полной, то есть содержать 
исчерпывающую информацию обо всех процессах и процедурах, 
выполняемых в системе качества, а также о способах регистрации данных о 
качестве. При этом объем документации должен быть минимальным, но 
достаточным для практических целей. 
4. Документация должна быть понятной всем ее пользователям - 
руководителям, специалистам и исполнителям. Текст документа должен быть 
логически последовательным, не должен допускать различных его 
толкований. 
5. Документация должна содержать только практически выполнимые 
требования. В ней нельзя устанавливать нереальные положения. 
6. Документация должна быть адекватной рекомендациям и 
требованиям стандартов ISO 9000. С этой целью во вводной части каждого 
 26 
документа необходимо давать точную ссылку на конкретный раздел или 
пункт стандарта, в соответствии с которым разработан данный документ. 
7. Документация должна быть легко идентифицируемой, то есть 
каждый документ системы качества должен иметь соответствующее 
наименование, условное обозначение и код, позволяющий установить его 
принадлежность к определенной части системы. 
8. Документация должна быть адресной, то есть каждый документ 
системы качества должен быть предназначен для определенной области 
применения и адресован конкретным исполнителям. 
9. Документация должна быть актуализированной. Это означает, что 
документация в целом и каждый отдельный документ должны современно 
отражать изменения, происходящие в стандартах семейства ISO 9000 и 
изменения условий обеспечения качества на предприятии. 
10. Документация должна иметь санкционированный статус, то есть 
каждый документ системы качества и вся документация в целом должны 
быть утверждены полномочными должностными лицами. 
3.1. Требования к документированной процедуре 
 
Структура и формат документированных процедур (на бумажном или 
электронном носителях) должны быть представлены организацией в виде 
текстов, схем, карт процессов, таблиц, их комбинации или в другой 
приемлемой форме в зависимости от потребностей организации. 
Документированная процедура должна содержать необходимую 
информацию и иметь уникальную идентификацию для обеспечения 
прослеживаемости. 
В документированных процедурах могут быть сделаны ссылки на 
рабочие инструкции, определяющие порядок выполнения работ. 
Документированные процедуры обычно описывают деятельность, 
включающую в себя несколько функций, в то время как рабочие инструкции 
обычно относятся к заданиям в рамках одной функции. 
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3.2. Содержание документированной процедуры 
 
Документированная процедура должна содержать: 
− Наименование 
Наименование должно четко идентифицировать документированную 
процедуру. 
− Цель 
Цель разработки и использования документированной процедуры 
должна быть четко идентифицирована. 
− Область применения 
Организация должна описать область применения документированной 
процедуры, включая обоснование и подробное описание любых сделанных 
исключений. 
− Ответственность и полномочия 
Организация должна идентифицировать ответственность и полномочия 
и/или функциональные обязанности персонала, а также взаимосвязь 
персонала с процессами и действиями, входящими в процедуру. 
Ответственность и полномочия могут быть представлены в виде карты 
процесса или текста. 
− Описание видов деятельности 
Уровень детализации документов зависит от сложности вида 
деятельности, используемых методов, уровня квалификации и подготовки 
персонала, необходимых для выполнения работ. Независимо от уровня при 
описании видов деятельности должны быть рассмотрены следующие 
аспекты: 
• определение потребностей организации, ее потребителей и 
поставщиков; 
• представление процессов в виде текста и/или карт процесса по 
видам деятельности; 
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• определение необходимых работ и распределение ответственности, 
назначение ответственных лиц, рамки их функциональных обязанностей, 
цели, место, время и способ выполнения этих работ; 
• описание управления процессами и идентифицированными видами 
деятельности; 
• определение потребностей в ресурсах, необходимых для 
выполнения установленной деятельности (потребность в персонале, 
обучении, оборудовании и материалах); 
• определение документов, регламентирующих данный вид 
деятельности; 
• определение входа и выхода процессов; 
• определение необходимых измерений. 
Организация может принять решение о целесообразности включения 
части приведенной выше информации в рабочие инструкции. 
− Требования к записям 
Ведение записей по виду деятельности, установленному в 
документированной процедуре, должно быть описано в разделе «Записи» или 
в другом разделе рабочей инструкции. Организация должна установить 
формы ведения записей, указать способы их заполнения, регистрации и 
хранения. 
− Приложения 
Документированная процедура может включать в себя приложения, 
содержащие вспомогательную информацию (таблицы, диаграммы, карты 
процессов, схемы и формы). 
− Рассмотрение, утверждение и пересмотр 
Документированная процедура должна содержать сведения о своем 
статусе, датах рассмотрения, утверждения и пересмотра. 
− Определение изменений 
При необходимости характер изменений должен быть указан в 
документированной процедуре или приложениях к ней. 
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3.3. Процесс подготовки, утверждения, выпуска и управления 
документами СМК 
 
Документы системы менеджмента качества должны быть разработаны 
персоналом, вовлеченным в процессы и выполняемую деятельность. Это 
необходимо для обеспечения вовлеченности и заинтересованности 
персонала, а также лучшего понимания персоналом установленных 
требований. 
Анализ и отмена (при необходимости) существующих в организации 
документов, а также используемых ссылок может значительно сократить 
сроки разработки документов системы менеджмента качества. Кроме того, 
анализ действующих документов может помочь организации выявить 
области несоответствий в системе менеджмента качества для устранения 
которых должны быть внесены в документы необходимые изменения. 
Организации, внедряющие или планирующие внедрение системы 
менеджмента качества, должны: 
− определить процессы, необходимые для результативного внедрения 
системы менеджмента качества; 
− определить последовательность и взаимодействие этих процессов; 
− документировать процессы, насколько это необходимо, для 
обеспечения их результативного функционирования и управления. 
На основе анализа процессов организация должна определить 
необходимое число документов системы менеджмента качества. 
Документирование не должно быть самоцелью. 
Действия организации по документированию системы менеджмента 
качества: 
− определение перечня документов системы менеджмента качества, 
необходимых в соответствии с требованиями выбранного организацией 
стандарта; 
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− сбор данных о действующей системе менеджмента качества и 
процессах с помощью анкетирования или интервью; 
− определение перечня документов действующей системы 
менеджмента качества с целью определения возможности ее использования; 
− организация обучения персонала, занятого разработкой документов; 
программа обучения должна включить порядок документирования, изучение 
требований стандартов системы менеджмента качества и других 
необходимых требований; 
− организация запроса и получения дополнительных документов и 
ссылочных документов из функциональных подразделений; 
− определение структуры и формата разрабатываемых документов; 
− разработка структурной схемы (карт) процессов, на которые 
распространяется система менеджмента качества; 
− проведение анализа блок-схемы и карт процессов и внедрение 
возможных улучшений; 
− валидация документов по результатам опытного внедрения; 
− использование любых приемлемых для организации методов 
документирования системы менеджмента качества; 
− рассмотрение и утверждение документов до их выпуска. 
При необходимости и в целях ограничения числа документов следует 
включать ссылки на действующие общепринятые стандарты или другие 
доступные пользователям документы системы менеджмента качества. 
При разработке документов системы менеджмента качества (в том 
числе при использовании ссылок) следует предусматривать возможность 
изменения документов, на которые делаются ссылки. Рекомендуется 
составлять текст документов таким образом, чтобы сократить необходимость 
пересмотра разрабатываемого документа при пересмотре ссылочных 
документов. 
До выпуска документы должны поступить на рассмотрение 
уполномоченным лицам организации с целью контроля ясности, точности и 
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правильности их изложения и построения. Чтобы учесть сложившуюся в 
организации практику, предполагаемые пользователи также должны иметь 
возможность ознакомиться с документами и представить свои замечания. 
Выпускаемые документы должны быть утверждены ответственными за их 
внедрение лицами. На каждом экземпляре должно быть проставлено 
разрешение на выпуск. Сведения о процедуре утверждения документа 
должны сохраняться. 
При рассылке документов уполномоченные лица должны обеспечить 
поступление к соответствующему персоналу документов, содержащих 
необходимые для его работы данные. Правильной рассылке и управлению 
документацией может, например, способствовать присвоение учетных 
номеров каждому экземпляру документов, предназначенных для 
определенных пользователей. Такие документы, как руководство по качеству 
и план качества могут быть направлены и в сторонние организации 
(например, потребителям, в органы по сертификации и в органы 
законодательной власти). 
Организация должна установить процесс инициирования, разработки, 
рассмотрения, контроля и регистрации изменений документов. Внесение 
изменений должно проходить туже процедуру рассмотрения и утверждения, 
что и при первоначальной разработке документов. 
При управлении выпуском документов и внесением в них изменений 
очень важно обеспечить надлежащее утверждение документов 
уполномоченными лицами в соответствии с установленной процедурой. 
Способ внесения изменений должен быть установлен организацией. 
Установленная процедура должна обеспечивать применение только 
надлежащих документов. Пересмотренные документы должны быть 
заменены последней версией. С целью обеспечения пользователей 
надлежащими версиями утвержденных документов рекомендуется составить 
перечень основных документов и установить статус их пересмотра. 
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В соответствии с законодательными требованиями и для сохранения 
данных организация должна разработать порядок ведения записей по 
внесению изменений в документ. 
 
 
4. РАЗРАБОТКА ДОКУМЕНТИРОВАННОЙ ПРОЦЕДУРЫ 
 
4.1. Порядок разработки документированной процедуры 
«Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе 
производства» 
 
В преддверии ресертификации системы менеджмента качества 
организации, необходимо инструкцию «Идентификация и 
прослеживаемость» от 2009 года доработать до документированной 
процедуры «Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе 
производства», которая будет учитывать требования новой версии 
национального стандарта ГОСТ Р ИСО 9001:2015 года. Это также связано с 
тем, что СМК ООО «УДМЗ» содержит в основном только 
документированные процедуры. 
Для разработки документированной процедуры необходимо 
руководствоваться положениями стандартов серии 9000. 
Документированная процедура (ДП) – это внутренний документ, 
регламентирующий порядок осуществления какой-либо деятельности 
(процессов системы менеджмента качества), обеспечивающий выполнение 
функций управления путем определения форм и видов взаимодействия всех 
подразделений предприятия. 
ДП системы менеджмента качества расширяют и дополняют 
Руководство по качеству путем подробного описания определенной 
тематически выделенной части процессов системы менеджмента качества и 
управление ими. 
Документированные процедуры СМК определяют, как группы 
работников в одном или разных подразделениях будут совместно работать по 
выполнению определенных процессов и работ с обеспечением достижения 
заявленных руководством. 
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В соответствии с ГОСТ Р ИСО 9001:2008 ООО «Уральский дизель-
моторный завод» включает такие обязательные документированные 
процедуры как: управление документацией, управление записями, 
управление несоответствующей продукцией, внутренние аудиты, управление 
средствами измерений (СИ). 
Для успешного функционирования СМК на ООО «УДМЗ» нельзя 
останавливаться на достигнутом, нужно проводить постоянную работу по 
улучшению функционирования процессов системы менеджмента качества, 
улучшению качества продукции, оказываемых услуг. 
В связи с ресертификацией предприятия ООО «Уральский дизель-
моторный завод» по ГОСТ Р ИСО 9001:2015 необходимо обновить и 
актуализировать документированную процедуру «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства». 
Актуальная версия ГОСТ Р ИСО 9001требует оценивать риски. Кроме 
того согласно п. 7.1.6 есть требование о накоплении внутренних знаний 
организации. Это знания, которые собираются в организации на основе 
опыта. Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе 
производства – это опыт, который должен быть сохранён в системе. 
Предварительные действия по разработке ДП: 
– назначили группу, которая будет заниматься разработкой 
документированной процедуры; 
– проанализировали весь технологический процесс, план контроля и 
испытаний, определили точки, где необходима идентификация продукции; 
− определили записи (акты, журналы, сдаточные, маршрутные карты); 
− определили ответственность и сроки оформления протоколов, 
форму протокола их дальнейшее существование; 
− определили наиболее частые точки процесса, где продукция 
возникает без идентификационных признаков:  
• входной контроль; 
• операционный приёмо-сдаточный; 
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• при хранении, погрузочных и разгрузочных работах; 
Порядок разработки проекта ДП: 
1. Предварительный проект ДП «Идентификация и прослеживаемость 
продукции в процессе производства»; 
2. Согласование предварительного проекта ДП «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства»; 
3. Решение о доработке проекта ДП «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства»; 
4. Доработка проекта ДП «Идентификация и прослеживаемость 
продукции в процессе производства»;  
5. Окончательный (доработанный) проект ДП «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства»; 
6. Согласование окончательного (доработанного) проекта ДП 
«Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе производства»; 
7. Утверждение ДП «Идентификация и прослеживаемость продукции 
в процессе производства». 
Порядок разработки проекта документированной процедуры 
соответствует требованиям таких нормативных документов организации 
как: 
– СМК.ДП-7.3-01.2009 «Проектирование и разработка»; 
– СМК.ДП-7.3-02.2009 «Разработка технологической документации. 
Общие требования к разработке, порядок согласования, прохождение и 
утверждение технологической документации». 
При разработке проекта документированной процедуры организации 
«Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе производства» 
были использованы национальные стандарты и нормативные документы 
организации. 
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4.2. Проект ДП «Идентификация и прослеживаемость продукции в 
процессе производства»  
 
Структура документированной процедуры содержит содержит 
основные пункты типовой ДП. 
Структурные элементы проекта ДП: 
‒ титульный лист; 
‒ введение; 
‒ термины и определения 
‒ сокращения; 
‒ область применения и сфера действия; 
‒ ответственность персонала; 
‒ общие положения; 
‒ объекты идентификации; 
‒ методы идентификации; 
‒ способы идентификации; 
‒ виды идентификации; 
‒ прослеживаемость в процессе производства на переделах; 
‒ идентификация в процессе производства; 
‒ идентификация при контрольных испытаниях; 
‒ идентификация деталей, подвергающихся термической обработке; 
‒ идентификация готовой продукции; 
‒ идентификация при отгрузке и эксплуатации продукции; 
‒ формы записей; 
‒ нормативные ссылки; 
‒ приложения. 
Опишем основные разделы проекта документированной процедуры: 
Раздел 1. Введение 
Документированная процедура разработана с целью установление 
порядка и методов проведения идентификации продукции на производстве 
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для установления соответствия нормативной документации, товарно-
транспортным и сопроводительным документам, договорам на поставку, 
стандартам или техническим условиям, а также подтверждение статуса 
контроля от начала производственного процесса изготовления до отгрузки 
потребителю. 
Раздел 4. Область применения и сфера действия 
ДП определяет  виды и правила идентификации, состав документов  
идентификации и правила их оформления 
Изложенные документированной процедуре действия и требования 
распространяются на все  структурные подразделения предприятия. 
Раздел 5. Ответственность персонала 
На каждом этапе производства за идентификацию продукции 
персональную ответственность несут руководители структурных 
подразделений. 
Раздел 8.Методы идентификации 
Методы идентификации: 
‒ маркирование, 
‒ этикетирование, 
‒ клеймение продукции, 
‒ маркирование тары, мест хранения, 
‒ пакетирование (укладка в специальные пакеты), 
‒ пломбирование, 
‒ изоляция несоответствующей продукции, 
‒ перенесение идентифицированных признаков в сопроводительную 
документацию на продукцию (маршрутную карту обработки детали, 
сопроводительный лист, сертификат, паспорт и др.). 
Раздел 10. Виды идентификации 
Внутренняя идентификация в процессе производства осуществляется 
персоналом на  каждом конкретном этапе технологического процесса 
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перенесением идентифицированных признаков в сдаточную и (или) 
маркированием биркой. Она подразделяется на 5 этапов: 
‒ приемку продукции для последующего передела, 
‒ передачу продукции для последующего передела, 
‒ идентификацию при контроле и испытаниях, 
‒ изоляцию несоответствующей продукции, 
‒ идентификации готовой продукции. 
Полная версия проекта ДП «Идентификация и прослеживаемость 
продукции в процессе производства» представлена в приложении Б. 
 
4.3. Разработка плана мероприятий по внедрению ДП 8.5-02-2016 
«Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе 
производства» 
 
Сотрудники всех уровней составляют основу каждой организации, их 
полное вовлечение дает возможность организации использовать их 
способности с максимальной выгодой для предприятия. 
Принцип вовлечения персонала предприятия предполагает то, что 
каждый сотрудник организации должен принимать непосредственное 
участие в работе системы качества и нацелен на повышения ее уровня. 
Этот принцип требует от персонала следующего: 
− обеспечение понимания персоналом важности собственного вклада 
и роли в организации; 
− определение ответственности каждого за результаты своей 
деятельности; 
− привлечение персонала к решению проблем; 
− постоянного повышения знаний, опыта и компетентности; 
− создания условий для свободного обмена знаниями и опытом. 
От руководства организации требуется обеспечение условий, для того 
чтобы персонал получал удовлетворенность от работы и испытывал гордость 
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за свою организацию. Используя материальные и моральные стимулы, 
необходимо побуждать персонал к инициативному поиску возможностей 
улучшения с целью создания дополнительных ценностей для потребителей. 
Необходимо создать в организации условия, способствующие 
вовлечению всех работников в активный поиск возможностей улучшения 
показателей, касающихся всех объектов системы менеджмента качества. 
Этого можно добиться такими средствами, как: 
– постановкой целей перед работниками организации; 
– сравнением с достижениями конкурентов; 
– признанием и вознаграждением за достижение улучшений. 
Внедрение документированной процедуры – это выполнение 
организационных и технических мероприятий, обеспечивающих соблюдение 
требований, установленных в ДП, в соответствии с её областью применения. 
Дата введения документированной процедуры в действие – дата 
утверждения документа Генеральным директором предприятия ООО 
«УДМЗ» (в соответствии с И 4.2-02-2010 «Порядок управления документами 
СМК» п. 6.2). 
После получения утверждённой ДП, руководитель подразделения – 
разработчика документа разрабатывает «План мероприятий по внедрению» и 
определяет дату внедрения ДП. 
Дата внедрения ДП – дата, к которой «План мероприятий по 
внедрению» документированной процедуры должен быть успешно 
выполнен. 
Документированная процедура считается внедрённой, если 
разработанные в ДП требования соблюдаются, а определённые в документе 
записи ведутся в соответствии с установленной ответственностью, по 
установленным формам и в установленный срок. 
Так как документированная процедура «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства», описывает 
процессы идентификации и прослеживаемости продукцией, затрагивающие 
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деятельность почти всех подразделений предприятия, таких как рабочие 
цехи, складское хозяйство, СКБм, ОУК, ОТК, ОГТ, ОГМет то разработка 
«Плана мероприятий по внедрению» обязательна.  
Ответственный за разработку «Плана мероприятий по внедрению ДП 
7.5-02-2016 «Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе 
производства» – разработчик документированной процедуры, начальник 
ОТК. 
Обычно срок внедрения документированной процедуры занимает не 
более 2-х недель. 
Проверка внедрения ДП проводится при выполнении внутренних 
аудитов (согласно И 8.2-02-2011 «Внутренние аудиты СМК»). Если 
«Программа проведения внутренних аудитов на год» уже составлена и 
утверждена, то проверка внедрения ДП может быть выполнена в качестве 
внепланового аудита, по запросу ответственного за процесс 
 
4.4. Разработка семинара-практикума по теме: «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства» 
 
В настоящее время и с учетом стратегии развития предприятия, ООО 
«УДМЗ» определяет кадровую политику, как один из своих важнейших 
приоритетов. 
На предприятии проходят процессы постоянного повышения 
профессионального уровня сотрудников. Ко всем участникам 
производственного процесса предъявляются высокие квалификационные 
требования. 
Стабильно развивающемуся предприятию нужны инициативные, 
компетентные, обучаемые специалисты. Эти условия продиктованы 
основной стратегической целью Уральского дизель-моторного завода. 
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Повышение квалификации работников ООО «Уральский дизель-
моторный завод» проводится не реже 1 раз в 5 лет, на протяжении всей 
трудовой деятельности. 
Целью профессиональной переподготовки персонала является 
приобретение дополнительных знаний и навыков, развитие 
профессионального мастерства работников предприятия.  
Основные задачи обучения: 
− подготовка и переподготовка кадров широкого профиля по 
профессиям; 
− подготовка персонала к перспективным требованиям, связанными 
со стратегическими и оперативными планами и целями, новыми 
законодательными и другими обязательными требованиями и стандартами, 
изменениями в процессах, методах и оборудовании; 
− накопление необходимого количесва руководителей, специалистов 
и рабочих, нужной квалификации и необходимой профессии.  
В рамках программы кадровой политики ООО «УДМЗ» 
предусмотрены: обучение на рабочих местах и в профильных учебных 
заведениях, а так же переквалификация и аттестация специалистов.  
Одним из таких учебных заведений является «СТМ-Сервис» 
Компания «СТМ-Сервис» (входит в холдинг «Синара-Транспортные 
Машины») получила лицензию на осуществление образовательной 
деятельности, что позволилоей заниматься профессиональным обучением 
персонала, присваивать квалификационные разряды рабочим, а также создать 
условия для дополнительного образования руководителей, специалистов и 
рабочих компании. 
В компании реализуются 45 образовательная программа: 21 программа 
дополнительного профессионального образования, 12 программ 
профессионального обучения рабочих, 12 программ повышения 
квалификации рабочих. Развитие корпоративного лицензированного 
учебного центра направлено на обеспечение необходимого качества 
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подготовки специалистов компании, гибкое и оперативное изменение 
образовательных программ, что, в конечном итоге, позволит персоналу 
компании своевременно осваивать и внедрять в производственный процесс 
новые технологии работы, востребованные при сервисном обслуживании 
железнодорожной и другой техники. 
Основной задачей учебного центра «СТМ-Сервис» является разработка 
и проведение семинара-практикума на тему «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства» для рабочих, 
специалистов и руководителей всех структурных подразделений ООО 
«УДМЗ» 
Семинар-практикум – особая форма обучения, при которой 
теоретические знания обязательно опираются на практику. Во время 
семинаров выступающий подает аудитории лекционный материал. При этом 
слова могут иллюстрироваться фильмами и слайдами. В дальнейшем 
начинается обсуждение, во время которого все участники могут высказать 
свое мнение или задать вопрос, а также попытаться применить полученную 
информацию на практике. Если учитывать такие особенности, то отвечая на 
вопрос о том, что такое семинар-практикум, с уверенностью можно говорить, 
что это интерактивная форма обучения, которая позволяет достичь высокой 
эффективности. 
Преимущество семинара-практикума для предприятия в том, что это 
форма добровольно-принудительного посещения. Где можно научиться 
открыто высказывать свои мысли и выражать взгляды. Выслушивать 
оппонентов и аргументировать собственное мнение. Семинар-практикум – 
самая лучшая платформа для развития в общении. 
На семинаре подробно рассматриваются практические вопросы 
использования документированной процедуры «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства» для повышения 
эффективности деятельности предприятия. В ходе семинара разбираются все 
основные стадии жизненного цикла ДП: от инициации до завершения. 
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Кроме того на семинаре уделяется внимание тому как внедрить в 
производство ДП «Идентификация и прослеживаемость продукции в 
процессе производства». 
 
Семинар-практикум 
Тема: Идентификация и прослеживаемость продукции в процессе 
производства.  
Цель семинара: доступным, понятным языком объяснить участникам 
семинара, как внедрить и использовать ДП «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства» для максимально 
эффективного выпуска качественной продукции. 
Задачи семинара: 
− ознакомить с системой менеджмента качества предприятия; 
− повысить уровень теоритических знаний и практических навыков 
по документированной процедуре; 
Целевая аудитория: 
Работники предприятия, сфера ответственности которых затрагивает 
вопросы систем менеджмента качества:  
− сотрудники организации, внедряющие ДП;  
− руководители и сотрудники, работающие в службах качества;  
− инженерно-технические сотрудники производства. 
Продолжительность семинара: 
Общая продолжительность семинара – 4 часа. Занятия проводятся по 
схеме: 2 занятия по 2 часа с 15 минутным перерывом, 1 день. 
Методы: словесные, наглядные. 
Тип семинара: формирование знаний и умений, практические навыки. 
Форма семинара: групповая. 
Методическое оснащение: 
− ДП 7.5-02-2016 «Идентификация и прослеживаемость продукции в 
процессе производства»; 
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− ГОСТ Р ИСО 9001-2008 «Системы менеджмента качества. 
Требования»; 
− ГОСТ Р ИСО 9001-2015 «Системы менеджмента качества. 
Требования»; 
− листы ознакомления. 
Оборудование: компьютер, видео-проектор, экран. 
 
Содержание семинара-практикума: 
− СМК предприятия; 
− документированная процедура: содержание, структура и т.д.; 
− Федеральные законы, нормативные документы СМК: содержание, 
изменения, дополнения; 
− область применения ДП; 
− цели ДП; 
− общие положения; 
− порядок выполнения деятельности; 
− внедрение персонала; 
− реализация, контроль; 
− практические рекомендации; 
− ответы на вопросы.  
При раскрытии важных вопросов семинара могут быть использованы 
презентации. 
В результате участники: 
− Получат знания и навыки по вопросам адаптации и доработки 
действующей системы менеджмента качества в соответствии с требованиями 
ГОСТ Р ИСО 9001-2015 (ISO 9001:2015); 
− Будут иметь представление алгоритма действий по переходу на 
новую версию стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 (ISO 9001:2015); 
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− Получат методику по оценке внутренних и внешних факторов, 
оценке поставщиков и др. материал по данной теме; 
− Получат необходимые знания и навыки для идентификации и 
прослеживаемости продукции в процессе производства; 
− Будут иметь четкое понимание донесения информации для 
сотрудников. 
 
Вопросы для самопроверки: 
1. Роль СМК для предприятия? 
2. Цель документированной процедуры «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства»? 
3. Ваши действия при обнаружении не идентифицированной 
продукции? 
4. Как идентифицируется несоответствующая продукция? 
5. Ответственный за идентификацию продукцию? 
6. Как предотвратить появление не идентифицированной продукции? 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
Целью данной выпускной квалификационной работы являлась 
разработка документированной процедуры «Идентификация и 
прослеживаемость продукции в процессе производства».  
В процессе выполнения дипломной работы были достигнуты 
следующие задачи:  
− проанализированы изменения в техническом законодательстве 
страны и актуальности национальных и международных стандартов; 
− разработана документированная процедура по идентификации и 
прослеживаемости продукцией; 
− разработан план внедрения ДП в производство предприятия ООО 
«УДМЗ». 
Проанализировав имеющиеся документы, произведя анализ и 
актуальность описания процесса контроля и описания процессов управления 
в новой документированной процедуре с учетом всех требований политики 
предприятия ООО "УДМЗ"», можно отметить, что разработанная 
документированная процедура имеет высокий уровень эффективности по 
требованию вступившего в силу стандарта ГОСТ Р ИСО 9001:2015.  
Основной целью документированной процедуры является 
предотвращение появления не идентифицированной продукции в процессе 
производства. 
Непрерывное улучшение процесса производства напраленное на 
соответствие требований ГОСТ Р ИСО 9001 версии 2015 обязывают 
организацию использовать свои возможности для непрерывного 
совершенствования результатов работы и системы менеджмента качества. 
Документированная процедура предназначена для применения всеми 
структурными подразделениями организации. 
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1 Введение 
 
Целью настоящей документированной процедуры является: 
– установление порядка и методов проведения идентификации 
материалов, полуфабрикатов, комплектующих изделий, деталей, сборочных 
единиц и готовых изделий для установления соответствия выпущенной 
продукции нормативной документации, товарно-транспортным и 
сопроводительным документам, договорам на поставку, стандартам или 
техническим условиям; 
– подтверждение статуса контроля от начала производственного 
процесса изготовления до отгрузки потребителю. 
 
2 Термины и определения 
 
Идентификация – действие, предполагающее установление объекта 
(материалов, комплектующих изделий, деталей, сборочных единиц, готовой 
продукции) методом маркировки, этикетирования объектов  или другим 
предусмотренным  способом. 
Прослеживаемость – возможность историю, применение или 
местонахождение объекта.  
Примечание: прослеживаемость применительно к продукции может 
относиться: 
– происхождение материала и комплектующих; 
– история создания; 
– распределение или местонахождение продукции после поставки. 
Технологическая документация – совокупность документов 
технологических процессов и отдельных документов, необходимых и 
достаточных для изготовления изделия или его составных частей. 
Конструкторская документация – документация, включающая в себя 
объектовые чертежи, спецификации, инструкции, ТУ и др. 
Материал – исходный предмет труда, потребляемый для изготовления 
изделия. 
Изделие – любой предмет или набор предметов производства, 
подлежащих изготовлению на предприятии и предназначенных для 
реализации. 
Заготовка – предмет труда, из которого путем изменения формы, 
размеров, свойств поверхности и (или) материала изготавливают деталь. 
Полуфабрикат – предмет труда, подлежащий дальнейшей обработке. 
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Комплектующее изделие – изделие предприятия-поставщика, 
применяемое как составная часть изделия, выпускаемого предприятием-
изготовителем. 
Передел – технологическая операция или  совокупность операций 
(цикл) , технологический процесс, при котором  могут изменяться состав, 
форма, геометрические размеры, состояние поверхности и другие, 
подлежащие идентификации параметры продукции,  согласно 
технологической документации. 
 
3 Сокращения 
 
ОТК – отдел технического контроля; 
Опр – отдел продаж; 
ОМТС – отдел материально-технического снабжения; 
СКБм – специальное конструкторское бюро моторостроения; 
ОГТ – отдел главного технолога; 
ОГМет – отдел главного металлурга; 
ОГМетр – отдел главного метролога; 
ДП – документированная процедура; 
КД - конструкторская документация; 
ТУ – технические условия; 
БТК- бюро технического контроля.; 
 
4 Область применения и сфера действия 
 
4.1 Настоящая ДП определяет виды и правила идентификации, состав 
документов идентификации и правила их оформления. 
4.2 Изложенные в данной ДП действия и требования распространяются 
на все  структурные подразделения предприятия. 
 
5 Ответственность персонала 
 
5.1 Главный конструктор несет персональную ответственность за 
внесение в КД требований по идентификации, а также за определение 
идентифицицируемой номенклатуры и её корректировку по ранее 
разработанной и действующей до настоящего времени конструкторской 
документации. 
СКБм несет ответственность за разработку форм паспортов 
собираемых изделий, узлов, деталей и методов их заполнения. 
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5.2 Главный технолог несет  персональную ответственность за 
внесение требований по идентификации в технологическую документацию 
механической обработки, сборки, сварки  испытаний, лакокрасочного 
покрытия, предусмотренные КД. 
5.3 Главный металлург несет персональную ответственность за 
внесение требований по идентификации в технологическую документацию 
металлургического производства (производства заготовок, гальванического 
покрытия и термической обработки), предусмотренные КД, а также за 
разработку форм паспортов и сертификатов на контроль операций в 
металлургическом производстве. 
5.4 Начальник  ОТК  несет персональную ответственность за контроль 
выполнения требований по идентификации и прослеживаемости продукции и 
документации в процессе производства. 
5.5 Заместитель генерального директора по коммерческим вопросам 
несет персональную ответственность за организацию работ по обеспечению 
предприятия материалами, комплектующими изделиями и заготовками. 
5.6 Начальники цехов, несут персональную ответственность за 
идентификацию деталей, сборочных единиц, материалов, комплектующих 
изделий, как выделенных в номенклатуру так и не выделенных в 
номенклатуру идентифицируемых объектов, методами и способами, 
предусмотренными данной инструкцией. 
5.7 Руководители структурных подразделений в пределах полномочий 
несут персональную ответственность по  организации и исполнению работ 
по идентификации  и прослеживаемости. 
5.8 Начальник участка, мастер участка, в соответствии со своими 
должностными обязанностями, несут ответственность  за  повседневное 
выполнение требований по идентификации  деталей и  узлов. 
5.9 Персонал ОТК несет ответственность за контроль соблюдения 
требований по идентификации и прослеживаемости  в процессе 
производства, контроля, испытаний, упаковки, хранения и отгрузки. 
 
6 Общие положения 
 
Идентификация должна давать возможность: 
– установить принадлежность данного объекта (материала, 
комплектующих, полуфабрикатов, деталей, сборочных единиц) к 
определенной партии, время изготовления, исполнителя, представителя ОТК,  
принявшего продукцию; 
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– выявить все изделия, которые содержат данные объекты, 
изготовленные из одной партии материала; 
– найти причины несоответствий, виновников; 
– определить действия в отношении качества изготовления, 
поставщика материалов, комплектующих, полуфабрикатов. 
Прослеживаемость обеспечивается соответствующими способами 
идентификации и оформлением специальной документации на всех этапах 
производства, при этом отдельные единицы продукции или партии должны 
иметь единый характер идентификации. 
Непосредственные методы и способы идентификации на отдельных 
переделах при производстве продукции устанавливаются при разработке 
конструкторской документации в соответствии ГОСТ 26.008 и ГОСТ 2930. 
При этом должна обеспечиваться максимальная однотипность средств и 
методов идентификации и возможность механизации  процессов ее 
нанесения. 
 
7 Объекты идентификации 
 
7.1 Идентификации подлежат материалы, комплектующие изделия, 
детали, сборочные единицы, готовая продукция, единичные объекты, 
включенные в номенклатуру (ведомость), определяемую СКБм на стадии 
разработки изделия. 
7.2 Идентификации подлежат материалы, полуфабрикаты, 
комплектующие изделия, допущенные по согласованию с СКБм в 
производство, с отклонениями от требований нормативной документации, а 
также детали и сборочные единицы, изготовленные с их использованием. 
7.3 Идентификация деталей, сборочных единиц, материалов, 
комплектующих изделий не выделенных в номенклатуру (ведомость), 
осуществляется в процессе производства  службами цехов и БТК цехов, а в 
процессе подготовки производства при необходимости отражается 
подразделением-разработчиком в ТД. 
7.4 Корректировка номенклатуры производится по мере необходимости 
по инициативе СКБм на основе анализа качества изделия, замечаний и 
требований потребителя, анализа устойчивости технологического процесса, 
проведенных конструктивных изменений. 
7.5 В случаях, когда в процессе производства при переделе маркировка 
может быть нарушена (при травлении, термической обработке, механической 
обработке и т.д) в технологической документации должно быть 
предусмотрено восстановление маркировки. 
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8 Методы идентификации 
– маркирование, 
– этикетирование, 
– клеймение продукции, 
– маркирование тары, мест хранения, 
– пакетирование (укладка в специальные пакеты), 
– пломбирование, 
– изоляция несоответствующей продукции, 
– перенесение идентифицированных признаков в сопроводительную 
документацию на продукцию (маршрутную карту обработки детали, 
сопроводительный лист, сертификат, паспорт и др.). 
Маркировка и этикетирование должны быть четкими, относиться 
только к определенной продукции, выполняться в полном соответствии с 
конструкторской документацией, в  технических требованиях которой в 
соответствии с ГОСТ 26.008 и ГОСТ 2930 указано место, способ маркировки, 
размер шрифта. 
Хранение идентифицированных материалов, изделий должно 
производиться отдельно от остальной номенклатуры с обязательным 
этикетированием, маркированием или другим способом идентификации. 
Продукция, несоответствующая требованиям конструкторской 
(технологической) документации, идентифицируется в соответствии с 
требованиями СМК.ДП-8.3-01-2009 «Управление несоответствующей 
продукцией» и должна изолироваться и храниться в местах, исключающих ее 
попадание в дальнейший процесс производства. 
 
9 Способы идентификации 
 
– маркировка или другой метод идентификации, 
– передача на последующий передел, 
– прослеживаемость при выполнении передела, 
– восстановление маркировки (при необходимости), 
– приемка продукции после выполнения передела. 
 
10 Виды идентификации 
 
Внутренняя идентификация в процессе производства осуществляется 
персоналом на  каждом конкретном этапе технологического процесса 
перенесением идентифицированных признаков в сдаточную и (или) 
маркированием биркой. Она подразделяется на 5 этапов: 
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– приемку продукции для последующего передела, 
– передачу продукции для последующего передела, 
– идентификацию при контроле и испытаниях, 
– изоляцию несоответствующей продукции, 
– идентификации готовой продукции. 
 
11 Прослеживаемость в процессе производства на переделах 
 
В процессе производства продукции на технологических переделах в 
документации по идентификации должны быть указаны: 
- ответственные лица и персонал, осуществляющий контроль 
технологических параметров на переделах; 
- журналы, содержащие данные по идентификации на переделах с 
обязательной персональной датированной подписью ответственных лиц в 
журналах и сопроводительной документации (приложение 2). 
 
12 Идентификация в процессе производства. 
 
12.1 При выдаче со склада ОМТС материалов, комплектующих 
изделий, полуфабрикатов не имеющих индивидуального номера, кладовщик, 
в соответствии с СМК.ДП-7.4-01-2009, вносит в документ на отпуск сведения 
об идентификации (номер партии или номер плавки) из сертификата этой 
партии. Данные в документе на отпуск заверяются подписью 2-х лиц 
отпустившего материалы и работника ОТК. Только после этого документ 
является разрешением на выдачу продукции в производство. 
12.2 Хранение идентифицированных материалов, комплектующих 
изделий, полуфабрикатов производится отдельно от остальной 
номенклатуры. 
12.3 Идентифицированная продукция обязательно должна быть 
этикетирована, маркирована, снабжена необходимой сопроводительной 
документацией, в том числе паспортом (приложение И) и сертификатом 
термообработки (приложение Ж), и при необходимости находиться в 
маркированной таре. 
12.4 При запуске идентифицированной продукции (материалов, 
комплектующих изделий, полуфабрикатов) в передел идентификационные 
сведения отражаются в специальных журналах. Исполнитель, производящий 
обработку, обязан обеспечить несмешиваемость деталей (заготовок) разных 
партий. При этом в журнале регистрируется исполнитель операции и 
контролер (указывается фамилия, номер личного клейма). 
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12.5 Сдача деталей с участка на участок, из цеха в цех и их хранение 
производится строго по сдаточным (приложение 1). Совмещение деталей 
разных партий в одной таре недопустимо. 
Сдача деталей с участка на участок в литейно-термическом цехе 
осуществляется по карте термообработки (приложение 9). 
В случае, если производится сдача одновременно нескольких партий  
или партий, изготовленных из материалов разных марок, или партий, 
изготовленных разными исполнителями, то каждая такая партия сдается по 
отдельным сдаточным, в которые заносятся полностью сформированные 
ранее сведения по партии. 
12.6 При комплектовании изделия, начиная с первой операции сборки, 
заводится паспорт изделия, где указывается его номер, дата выдачи в работу. 
Приемка устройств, блоков, изделий без паспорта изделия не допускается. 
Формы паспорто  разрабатываются в соответствии с требованиями 
конструкторской документации. 
На всех этапах сборки изделия в паспорте обеспечивается четкая 
регистрация исполнителя и контролера каждого этапа (операции) 
технологического процесса и даты его выполнения. 
Готовые изделия передаются на участок упаковки и консервации после 
заполнения всех необходимых паспортов, накладных на сдачу готовой 
продукции (приложение 5) и сертификатов (приложение 6). 
После консервации и упаковки паспорт заполняется окончательно и 
передается на хранение в ОТК. При этом установленная необходимая 
информация переносится в сопроводительную документацию на изделие, 
журнал регистрации отгрузки и накладную сдачи на склад готовой 
продукции. В накладной указывается номер изделия, дата выпуска, 
наименование  (модель), цех-изготовитель. 
Маркировка на транспортной таре должна содержать: 
– наименование изделия; 
– заводской номер; 
– наименование получателя; 
– номер договора (контракта) на поставку; 
– номер места в комплекте поставки; 
– общее количество мест в комплекте поставки. 
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13 Идентификация при контроле и испытаниях 
 
13.1 Идентификация при контроле и испытаниях включает: 
- идентификацию материалов (комплектующих изделий) при входном 
контроле согласно инструкции И-7.4-02-2009 «Входной контроль 
поступающих материалов и комплектующих». 
- идентификацию деталей, сборочных единиц при контроле и 
испытаниях в процессе производства. 
13.2 Проведение испытаний на всех стадиях производства должно 
подтверждаться маркировкой, пломбами, клеймами, ярлыками, бирками, 
картами, сертификатами, паспортами, протоколами, указывающими на 
выполнение контроля в полном объеме и соответствие, либо несоответствие 
продукции требованиям контроля. 
13.3 Единицы и партии продукции, не соответствующие 
установленным требованиям,  выявленным в процессе контроля, должны 
немедленно идентифицироваться и регистрироваться. 
При этом обязательным является проведение обследования и партии 
продукции, непосредственно предшествующей несоответствующей партии. 
Несоответствующая продукция должна быть немедленно изолирована 
в месте обнаружения до принятия решения о ее забраковании или 
использовании. 
Действия по управлению несоответствующей продукцией изложены в 
СМК ДП-8.3-01-2009. 
Переработка несоответствующей продукции должна документально 
фиксироваться в соответствии с СМК.ДП -8.3-01-2009. 
 
14 Идентификация деталей, подвергающихся термической 
обработке 
 
Идентифицируются все детали, подвергающиеся термической 
обработке, как одиночные детали так и партионные. Партиоонные и 
одиночные детали имеют свои правила идентификации. 
 
14.1 Правила заполнения паспорта одиночной детали: 
 
– Одиночной деталью являются детали, которым присваивается 
идентификационный номер согласно требованиям КД. 
– До запуска в производство работник склада фиксирует на бирке (из 
картона или пластика) № и дату сертификата качества, поступившего с 
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заготовкой, № и дату приходного ордера, № плавки. Сопроводительная бирка 
фиксируется работником склада на каждой одиночной детали. Без 
сопроводительных бирок передача заготовки в производство запрещается. 
– При получении заготовки на участок паспорт оформляется мастером 
производственного участка при запуске деталей в работу. Мастер вносит в 
паспорт: № детали, количество, № чертежа. № паспорта регистрируется в 
ПДБ цеха изготовителя в журнале производственной формы. 
– Мастер участка, по идентификационной информации нанесенной на 
сопроводительную бирку заготовки вносит данные в следующие графы 
паспорта: «Материал/заготовка», «№, дата сертификата поставщика», «№, 
дата приходного ордера» и передает паспорт контролеру БТК участка для 
проверки правильности заполнения указанных граф. 
– Контролёр БТК участка изготовителя детали проверяет правильность 
заполнения указанных граф мастером участка и ставит штамп с подписью и 
датой в соответствующей графе. Также по № сертификата поставщика 
контролер БТК участка запрашивает информацию о химическом составе 
материала заготовки у контролера бюро внешней приёмки ОТК и заносит 
соответствующие данные в таблицу «Химический состав» после чего ставит 
подпись, дату и штамп в соответствующей графе таблицы. В случае если 
материал заготовки отправляется на анализ химического состава, то 
контролер БТК участка также указывает результаты анализа в таблице 
«Химический состав». 
– Мастер участка, выполнив технологическую операцию, перед 
передачей детали  на термообработку предъявляет контролеру БТК участка 
деталь с паспортом, в котором указывает выполненные операции согласно 
тех. Процесса. 
– Контролер БТК участка проводит проверку готовности детали к 
термообработке согласно тех. Процесса, ставит дату, подпись и штамп 
напротив проверенных операций. После чего подписывает сдаточную на 
термический участок. 
– Мастер термического участка при получении детали на 
термообработку проверяет наличие соответствующих подписей в паспорте и 
в сдаточной, сверяет № детали и № детали, указанный в паспорте и 
приступает к термической обработке детали согласно тех. Процесса. После 
чего предъявляет деталь контролеру БТК термического участка в 
сопровождении с паспортом, в котором указывает наименование операций, а 
так же все необходимые для контроля документы (диаграммы 
потенциометров, печной журнал, протоколы исследований). 
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– Контролер БТК термического участка проводит проверку 
выполнения операции согласно тех. процесса, заносит в паспорт результаты 
лабораторных исследований, ставит подпись, дату и штамп в 
соответствующих графах. 
– Паспорт вместе с деталями и сопроводительной документацией 
передается мастером участка на следующий технический передел по 
маршруту. 
– Окончательно оформленный паспорт подписывается мастером 
производственного участка-изготовителя детали и начальником БТК цеха 
изготовителя и передается вместе с изделием для подшивки в Дело мотора. 
 
14.2 Правила заполнения паспорта партионных деталей: 
 
– Партионными деталями являются детали, которым не присваивается 
индивидуальный идентификационный номер согласно требованиям КД, и 
которые запускаются в производство группами. 
– До запуска в производство работник склада фиксирует на бирке (из 
картона или пластика) № и дату сертификата качества, поступившего с 
заготовками, № и дату приходного ордера, № плавки. Сопроводительная 
бирка фиксируется работником склада на каждой партии деталей, 
пришедших по одному приходному ордеру, при разрыве партии бирка 
дублируется. Без сопроводительных бирок передача заготовок в 
производство запрещается. 
– При получении заготовок на участок паспорт оформляется мастером 
производственного участка при запуске деталей в работу. Мастер вносит в 
паспорт: № детали, количество, № чертежа. № паспорта регистрируется в 
ПДБ цеха изготовителя в журнале производственной формы. 
– Номер партии присваивается мастером производственного участка, 
на сопроводительной бирке полученной со склада указывается № партии, 
месяц, год. Сопроводительная бирка передается вместе с партией на каждый 
технологический передел, при разрыве партии бирка дублируется. 
Регистрацию партий деталей осуществляет ПДБ цеха изготовителя в журнале 
свободной формы. 
– Партия формируется из заготовок одной поставки, смешивать 
заготовки из разных поставок запрещается. 
– Мастер участка, по идентификационной информации нанесенной на 
сопроводительную бирку партии вносит данные в следующие графы 
паспорта: «Материал/заготовка», «№, дата сертификата поставщика», «№, 
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дата приходного ордера» и передает паспорт контролеру БТК участка для 
проверки правильности заполнения указанных граф. 
– Контролер БТК участка изготовителя детали проверяет правильность 
заполнения указанных граф мастером участка и ставит штамп с подписью и 
датой в соответствующей графе. Также по № сертификата поставщика 
контролер БТК участка запрашивает информацию о химическом составе 
материала заготовок партии у контролера бюро внешней приёмки ОТК и 
заносит соответствующие данные в таблицу «Химический состав» после чего 
ставит подпись, дату и штамп в соответствующей графе таблицы. В случае 
если материал заготовки отправляется на анализ химического состава, то 
контролер БТК участка также указывает результаты анализа в таблице 
«Химический состав». 
– Мастер участка, выполнив технологическую операцию, перед 
передачей партии на термообработку предъявляет контролеру БТК участка 
партию с паспортом, в котором указывает выполненные операции согласно 
тех. процесса. 
– Контролер БТК участка проводит проверку готовности партии к 
термообработке согласно тех. Процесса, ставит дату, подпись и штамп 
напротив проверенных операций. После чего подписывает сдаточную на 
термический участок. 
– Мастер термического участка при получении партии на 
термообработку проверяет наличие соответствующих подписей в паспорте и 
в сдаточной, сверяет № партии и № партии, указанный в паспорте и 
приступает к термической обработке детали согласно тех. Процесса. После 
чего предъявляет партию контролеру БТК термического участка в 
сопровождении с паспортом, в котором указывает наименование операций, а 
так же все необходимые для контроля документы (диаграммы 
потенциометров, печной журнал, протоколы исследований). 
– Контролер БТК термического участка проводит проверку 
выполнения операции согласно тех. процесса, заносит в паспорт результаты 
лабораторных исследований, ставит подпись, дату и штамп в 
соответствующих графах. 
– Паспорт вместе с деталями и сопроводительной документацией 
передается мастером участка на следующий технический передел по 
маршруту. 
– В случае «Разрыва» партии (задержка части партии, срочная передача 
партии на следующий передел) выписывается ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ 
паспорт. В графу «№ партии» записывается номер партии из ОСНОВНОГО 
паспорта и через дробь порядковый номер ДОПОЛНИТЕЛЬНОГО паспорта 
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(Пример: 33/2 – это второй дополнительный паспорт партии №33). В 
ОСНОВНОЙ паспорт (вверху на свободном поле лицевой части) заноситмя 
номер ДОПОЛНИТЕЛЬНОГО паспорта. На последующий передел 
передается ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ паспорт. ОСНОВНОЙ паспорт передается 
на следующий передел с последней частью партии деталей. По окончанию 
изготовления всей партии деталей. Все ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ подшиваются 
к ОСНОВНОМУ. 
– Окончательно оформленный паспорт подписывается мастером 
производственного участка-изготовителя детали и начальником БТК цеха 
изготовителя и хранятся в БТК цеха изготовителя. 
 
15 Идентификация готовой продукции 
 
15.1 Идентификация готовой продукции  производится в соответствии 
с И-7.5-04-2009 и должна содержать данные, предусмотренные контрактом, 
договором, техническими условиями и отраженные в конструкторской  и 
технологической документации. 
При этом обязательно должна быть легко идентифицируема продукция 
с ограниченным сроком хранения и требующая защиты при хранении и 
транспортировке. 
Приемы идентификации устанавливает предприятие-изготовитель, 
если это не вызывает возражений потребителей. 
Сведения об идентификации вносятся в технические паспорта изделий. 
15.2 Идентификация готовой продукции обеспечивается : 
– маркировкой изделий и транспортной тары в соответствии с 
требованиями соответствующих стандартов; 
– указанием в сопроводительной документации заводского номера 
изделия, номера самостоятельных узлов, нормативного документа на 
изделие, даты изготовления, исполнителя окончательной   операции 
(настройки, сборки, упаковки, консервации); 
– оформлением и ведением специального документа (формуляра, 
паспорта), отражающего  процесс идентификации и прослеживаемости, 
содержащего перечень идентифицированных материалов, комплектующих 
изделий, деталей и узлов и полностью отражающего предысторию 
изготовления этих составных частей готовой продукции; 
– ведением сбытовой документации, обеспечивающей получение и 
хранение информации о реализации продукции потребителю. 
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16 Идентификация при отгрузке и эксплуатации продукции 
 
16.1 При отгрузке готовой продукции Опр обеспечивает занесение 
идентификационной информации (номер изделия, дату выпуска, получателя, 
номер счета) в распоряжение на отгрузку и обеспечивает ее хранение. 
16.2  Срок хранения документации по идентификации (паспортов, 
распоряжений на отгрузку, журналов проверки материалов и 
комплектующих изделий) определяется сроком эксплуатации изделий, если 
это не требует согласования с потребителем. Срок хранения журналов 
проверки материалов 10 лет после внесения последней записи. Ликвидация 
этих данных производится по акту ликвидации (приложение 4) по указанию 
заместителя генерального директора по коммерческим вопросам. 
 
17 Формы записей 
 
17.1 Сдаточная. Приложение 1. 
17.2 Журнал учета движения продукции. Приложение 2. 
17.3 Маршрутная карта обработки деталей. Приложение 3. 
17.4 Акт ликвидации документов по идентификации продукции. 
Приложение 4. 
17.5 Накладная на сдачу готовой продукции. Приложение 5. 
17.6 Сертификат (Гарантия соответствия изделий требованиям 
нормативных документов). Приложение 6. 
17.7 Сертификат термообработки. Приложение 7. 
17.8 Паспорт. Приложение 8. 
17.9 Карта термообработки. Приложение 9. 
17.10 Паспорт деталей, подвергающихся термообработке. Приложение 
10. 
 
18 Нормативные ссылки 
 
18.1 СМК.ДП-7.4-01-2009 «Порядок закупки, приемки, хранения и 
выдачи материалов, комплектующих изделий и заготовок для ООО «УДМЗ». 
18.2 СМК.ДП-8.3-01-2009 «Управление несоответствующей 
продукцией». 
18.3 И-7.5-04-2009 «Порядок приема, учета, хранения и отгрузки 
готовой продукции». 
18.4 И-7.4-02-2009 «Входной контроль поступающих материалов и 
комплектующих» . 
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18.5 ГОСТ Р ИСО 9001-2015 «Системы менеджмента качества. 
Требования». 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
8.5-02-01 
Сдаточная 
 
Лицевая сторона 
Шифр 
цеха-участка 
сдатчика 
 
СДАТОЧНАЯ 
№_____ 
Форма № 
Цех 
Шифр цеха 
получателя  
№ заказа 
 
Призн. Отправки  
Номер детали (узла) операция количество 
Отправл. Принято 
 
 
   
Шифр детали Вид 
исп. 
  
Подразделение Сдатчик Получатель 
 
 
Исполнитель 
ПДБ ОТК ПДБ 
Фамилия И.О.    
Подпись    
Дата    
Штамп    
 
 
Оборотная сторона 
 
 
Марка стали или № плавок 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
8.5-02-02 
 
Журнал учета движения продукции 
 
№ 
п/п 
№ 
чертежа 
изделия 
Кол-во 
изделий 
Дата 
передачи 
изделий 
Цех 
(операция) 
№ сопроводи- 
тельного 
документа 
Ф.И.О.; 
должность 
ответственного 
лица 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
 
 
ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
 
Маршрутная карта обработки деталей 
8.5-02-03 
  
Маршрутная карта обработки деталей 
 
 Цех, участок  
 Наименование детали  
 Обозначение  
 Каличество в партии  
 Маркировка № партии  
 
№ 
п/п 
№ 
операции 
Наименование 
операции 
Исполнитель Отметка ОТК 
Особые 
отметки Кол-во Фамилия Подпись Дата Кол-во Под-
пись 
Штамп 
ОТК Дата 
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Маршрутная карта обработки деталей (последующие листы) 
8.5-02-04 
 
№ 
п/п 
№ 
операции 
Наименование 
операции 
Исполнитель Отметка ОТК 
Особые 
отметки Кол-во Фамилия Подпись Дата Кол-во Под-
пись 
Штамп 
ОТК Дата 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
8.5-02-05 
 
Акт ликвидации документов по идентификации продукции 
 
 
АКТ № _____  
ликвидации документов по идентификации продукции 
 
“_____” _______________  200__ г. 
 
Комиссией под председательством   
(должность) 
  
(фамилия, имя, отчество) 
и членов комиссии     
(должность) ( фамилия, имя, отчество) 
      
(должность) ( фамилия, имя, отчество) 
      
(должность) ( фамилия, имя, отчество) 
 
на основании окончания срока действия и хранения, принято решение об уничтожении 
документов по идентификации: 
  
  
  
  
 
путем   
(указать способ уничтожения) 
 
 
Председатель комиссии     
(подпись) (фамилия, имя, отчество) 
и членов комиссии     
(должность) ( фамилия, имя, отчество) 
      
(должность) ( фамилия, имя, отчество) 
      
(должность) ( фамилия, имя, отчество) 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
 
Накладная на сдачу деталей, узлов и готовых изделий 
 
8.5-02-06 
 
Накладная №____ «____»____________200__ г. 
На сдачу деталей, узлов и готовых изделий 
Настоящая накладная составлена в том, что изготовленные в соответствии с чертежами и 
техническими условиями изделия закончены производством, комплектны, в окончательном 
готовом виде приняты отделом технического контроля и сданы на склад. 
Сдат-
чик 
Шифр 
цеха и 
участка 
сдачи 
Цех-
получа-
тель 
Шифр 
цеха 
получа-
теля 
Вид 
опера-
ции 
Балансовый счет 
№ заказа 
Шифр 
заказ-
чика Д-т К-т 
         
Через 
кого  
Наименование 
заказчика  
Шифр 
заказ-
чика 
 
Н
аи
м
ен
ов
ан
ие
 
Ч
ер
те
ж
ны
й 
№
 
Ш
иф
р 
В
ид
  и
сп
ол
н 
Е
ди
н.
 И
зм
ер
. 
О
тп
ра
вл
ен
о 
П
ри
ня
то
 Стоимость в оптовых ценах 
Ш
иф
р 
ви
да
 п
ро
ду
к.
 
Ш
иф
р 
в 
пр
ои
зв
. 
Принятых в 
плане Действующих 
цена сумма цена сумма 
             
             
             
             
             
Доплаты:        
За экспортное исполнение        
За тропическое исполнение        
Комплектация +        
Начальник 
цеха 
ОТК 
сдатчика Сдал Принял 
ОТК 
приемщика 
Ответствен-
ный за цену 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
8.5-02-07 
 
СЕРТИФИКАТ № _____ 
Гарантия соответствия изделий требованиям нормативных документов 
 
620017 
г. Екатеринбург, 
Фронтовых бригад, 18 
ООО «УДМЗ» 
 Заказ № _______________ 
Договор №_____________ 
Дата __________________ 
 
Цех-изготовитель__________________ 
Дата изготовления__________________ 
 
Настоящим удостоверяется, что ниже перечисленные изделия изготовлены и прошли 
испытания в соответствии с требованиями ГОСТ, ТУ и приняты ОТК ООО «УДМЗ». 
Наименование изделий ГОСТ, 
ТУ 
№ 
чертежа 
№ 
партии 
Кол-во, 
шт. 
Масса 
Брутто, 
кг 
Нетто, 
кг 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
Начальник цеха 
      
Ф.И.О. Подпись Дата 
 
Начальник БТК цеха 
      
Ф.И.О. Подпись Дата 
 
Начальник ОТК 
      
Ф.И.О. Подпись Дата 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
8.5-02-08 
Сертификат термообработки 
 
УДМЗ ОТК СЕРТИФИКАТ 
термообработки №______________ 
ФО Заказчик Штук 
Наименование детали Материал «П» «Л» или «Ц» №№ ТУ Чертеж 
Цель термической обработки Дата 
«___» _________ 20___г. 
Выписал БТК цеха-заказчика 
Режим термообработки 
ПРОЦЕСС 
Отжиг 
нормализация Закалка Отпуск Примечание 
задано выполн. Задано выполн. Задано выполн. 
Начальная т-ра печи        
Скорость нагрева        
Температура нагрева        
Выдержка в часах        
Т-ра выдачи из печи        
Охлажд. Среда и её т-ра        
Скорость охлаждения        
Твердость (от---до)        
Технологический 
процесс ОГМет 
Цех-испол-
нитель Режим выполн. 
Мастер ________________________________ 
(дата, подпись) 
Твердость проверил 
Контролер БТК ____________________________ 
(дата, подпись) 
Заключение БТК   
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Оборотная сторона 
ХИМСОСТАВ В ПРОЦЕНТАХ ПО ДАННЫМ ЦЗЛ 
поставщика 
Клеймо ОТК            
            
            
            
            
            
            
Сведения о предшествующей обработке 
Заключение БТК   
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ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
8.5-02-09 
Паспорт 
 
 ПАСПОРТ №___________ 
материала 
Отдел технического 
контроля 
    
Наименование детали или размер матер. Чертеж № Заказ № Зав. № машины 
    
Материал и техн. усл. Клеймо матер. Плавка Поставщик 
    
Состояние поставки Документ поставщика Подпись выпис. паспорт Дата 
1. ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ 
Исп.
№ С    Р   Мо    Уведомление № Подпись и дата 
              
              
              
            По техн. Условиям 
2. ТЕРМООБРАБОТКА 
№ 
п/п Операции Темпер.С° Выдерж.в часах Охлажд. среда Сертифик. № Подпись и дата 
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Оборотная сторона 
3. МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА 
Исп.
№ 
Времен. 
Сопрот. 
Кг/ мм2 
Предел 
текуч. 
Кг/.мм2 
Удлин.
в проц. 
Сжатие 
в проц. 
Сжатие 
в проц. 
Удар 
в проц. 
Стрела 
прогиб
а в мм 
Гиб. 
в град. Уведом.№ Подпись и дата 
           
           
           
           
         По техн. услов. 
4. МАКРОИССЛЕДОВАНИЕ 
Испыт.№  Подпись и дата 
   
5. МИКРОИССЛЕДОВАНИЕ 
Испыт.№  Подпись и дата 
   
 
Испыт.№  Подпись и дата 
   
ЗАКЛЮЧЕНИЕ ОТК 
Начальник БТК___________________________                                 «____»______________200___г. 
 
ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
8.5-02-10 
Карта термообработки 
 
Карта термообработки № ____________ 
Цель термической обработки Дата 
«____»_____________20____г.  
РЕЖИМ ТЕРМООБРАБОТКИ 
ПРОЦЕСС 
Отжиг Отпуск 
Примечание нормализация 
задано выполнено 
задано выполнено 
Начальная т-ра печи      
Скорость нагрева      
Температура  нагрева      
Выдержка в часах      
Т-ра выдачи из печи      
Охлажд. Среда и её т-ра      
Скорость охлаждения      
Режим выдал 
____________________ 
Подпись_____________ 
«____»________200__г. 
Цех-исполнитель Режим выдал технолог Режим выполнил 
м-р обрубн. уч-ка 
________________ 
(дата, подпись) 
____________________ 
(дата, подпись) 
_______________ 
(дата, подпись) 
ДЕТАЛИ НА ПЕРЕРАБОТКУ 
№ 
п/п 
Наименование 
деталей № чертежа Кол-во № плавки Матер. Примечание 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
 Отжиг принял 
(БТК) 
 
__________________ 
(дата, подпись) 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 10 
8.5-02-11 
Паспорт деталей, подвергающихся термообработке 
 
ПАСПОРТ №_______  «____»______________201__г. 
 
№детали/ 
партии Кол-во Наименование Чертеж № 
Мастер 
участка 
(дата, 
подпись) 
     
 
Материал/заготовка № сертификата 
поставщика 
№ приходного 
ордера 
БТК 
(подпись, дата, 
штамп) 
    
 
Маршрут__________________________ 
 
№ 
уч. Операция 
Дата, 
время 
начала 
Дата, 
время 
оконча
ния 
Диаграмма № 
Мастер: 
фамилия, 
подпись 
БТК 
Кол-
во 
Дата, 
подпис
ь. 
штамп 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 
 30 
ПРИЛОЖЕНИЕ 10 
(оборотная сторона) 
Химический состав 
Исп 
№          
Подпись, 
дата 
           
           
           
           
           
 
Механические свойства 
Исп 
№ 
Время 
сопрот. 
кв-кв2 
Предел 
текуч. 
Кг-мм2 
Удлин. 
в проц 
Сжатие 
в проц. 
Удар 
Кг-мм2 
Гиб 
в град. 
Твердость Под-
пись, 
дата  
         
         
         
         
         
Макроисследование 
Исп№  Подпись и дата 
   
   
Микроисследование 
Исп №  Подпись и дата 
   
   
 
Исп №  Подпись и дата 
   
   
 
Заключение ОТК 
 
 
Мастер участка ______________________ «____»_______________201__г. 
 
Начальник БТК ______________________ «____»_______________201__г. 
 31 
Лист регистрации изменений 
 
№ 
изм. 
Номер листов (страниц) № 
доку-
мента 
Под-
пись Дата 
Срок 
введения 
изменения 
Изменен-
ных 
Заменен-
ных Новых 
Анну-
лиров. 
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
 
 
 
 
 32 
Лист ознакомления 
 
№ 
п/п ФИО Должность Подпись Дата 
     
     
     
     
Изменение № 
№ 
п/п ФИО Должность Подпись Дата 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 
 
 
